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第 1 編は，穴の仕上面あらさについて述べたもので， 5 章からなっている。第 l 章は緒論で，従来
の研究の概要を述べ，本研究の意義と目的を明らかにした。










第 2 編は，穴の精度について述べたもので， 6 章からなっている。第 1 章は緒論で，従来の研究の
概要を述べ，本研究の意義と目的を明らかにした。
第 2 章では，歩行によるさら穴の最終時のひずみ率に及ぼすドリル形状の影響を求め，ひずみ率を
小さくするためにはのみ刃角を小さくすることが有効であることを明らかにした。
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第 3 章では，歩行をおこさないドリルの形状として，段付研削ドリルを考案して，その適用条件を
明らかにし，さらにこの段付研削ドリルののみ刃をとがらせると拡大しろがチゼルポイントドリルに
くらべてきわめて小さくなることを明らかにした。
第 4 章では，穴の位置精度についてしらべ，のみ刃をとがらせた段付研削ドリルを用いると穴の偏
心量が小さく，偏心量および角位置のばらつきもきわめて小さくなることを明らかにした。
第 5 章では，アルミニウムのきりもみにおけるかえりに景タ響する諸因子を検討し，そのうちドリル
先端角の影響に特徴があることを明らかにした。
第 6 章では，穴の加工精度の向上をはかる方策として，ろうそくぎりおよび切刃外端を丸めたドリ
ルについて検討を加え，のみ刃のとがった段付研削ドリルの切刃外端を丸めると，仕上面あらさ，拡
大しろ，かえりとも小さくなることを明らかにした。
最後は本論文の総括である。
論文の審査結果の要旨
アルミニウム合金の需要の増大ならびに加工の自動化に伴い，アルミニウム材のきりもみにおける
加工精度に対する要求は増大しつつあるにもかかわらず，この方面の系統的な研究は従来ほとんどな
されていない現状である。
本論文は，穴の仕上面あらさと穴の精度について詳細な実験的研究を行なったもので，アルミニウ
ム材のきりもみにおける作業指針を提供するものである。すなわち， ドリル形状，加工条件が仕上面
あらさに及ぼす景簿を明らかにするとともに，きりもみ中における切刃の各部位に付着する構成刃先
の挙動をしらベ，構成刃先が仕上面に及ぼす景簿を明らかにしている。また， ドリルの歩行を防ぐた
めにのみ刃のとがった段付研削ドリルを提案し，このドリルを用いると穴の拡大しろは小さく，穴の
位置精度がきわめてよくなること，さらに切刃外端を丸めると拡大しろ，かえり，仕上面あらさなど
が小さくなり，きわめて良好な穴が得られることを示している。
以上のように，本論文はアルミニウム材のきりもみにおける加工精度について幾多の新しい知見を
得ており，工業上重要な貢献をなすものである。
よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
? ??qδ 
